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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Vorrichtung zum Spritzgie&en 

(57) Die Vorrichtung dient zum Spritzgie&en und weist eln mlt 
mindestens einer Form versehenes Spritzwerkzeug auf. Das 
Spritzwerkzeug ist mit zwei Formtragern versehen r die 
jeweils bereichsweise die Form begrenzen und von einer 
auswerferseitlgen Auf span nplatte und von dusenseitigen 
Aufspannplatte relativ zueinander position ierbar sind. Die 
Formtrager sind ais Formleisten ausgebildet, die RandprofiJe 
aufweisen. In die Randprofile greifen Fuhrungsleisten zur 
Halterung mit Kopplungsprofilen ein. Zwei der Fuhrungsiei- 
sten sind mit einer der Aufspannplatten und zwei weitere der 
Fuhrungsleisten sind mit der anderen Aufspannplatte ver- 
bunden. Jeweils zwei benachbarte Fuhrungsleisten sind von 
querveriaufenden Spannleisten miteinander verbunden. 
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Beschreibung 

Die Vorrichtung betriff t eine Vorrichtung zum Spritz- 
gieBen, die ein mit mindestens einer Form versehenes 
Spritzwerkzeug aufweist, das mit zwei Formtr&gern 
versehen ist, die jeweils bereichsweise die Form begren- 
zen und von einer auswerferseitigen Aufspannplatte 
und von einer dQsenseitigen Aufspannplatte relativ zu- 
einander positionierbar sind 

Derartige Vonichtungen zum SpritzgieBen sowie 
Spritzwerkzeuge sind in einer Vielzahl von Ausfuh- 
rungsformen bekannt und dienen in der Regel zur Ver- 
arbeitung von thermoplastischen Kunststoffen, die 
durch Warmeeinwirkung plastifiziert wurden. 

Die bekannten SpritzguBvorrichtungen und die be- 
kannten Werkzeuge weisen jedoch eine relativ geringe 
Flexibilitat auf, wenn wiederholt ein Formwechsel 
durchgefuhrt werden mufl. Dies fuhrt zu einem hohen 
Zeitaufwand und einem hohen Kostenaufwand beim 
FormwechseL 

Aus der DE-PS 36 26 019 CI ist eine SpritzguBvor- 
richtung zur Herstellung von Prototypen bekannt Die 
Form ist gemaB diesem Stand der Technik aus einer 
Vielzahl von Einzelkorpern auf gebaut, die jeweils stan- 
dardisierte Teilvolumina aufweisen und gemeinsam das 
Gesamtvolumen ausbilden. Ober Formtrennungen be- 
ziehungsweise Zuhaltungen ist eine Aktivierung bezie- 
hungsweise Sperrung von Teilvolumina mdglich. 

In der DE-PS 35 08 244 C2 wird eine Form zur Ver- 
wendung beim SpritzgieBen von Kunststoff beschrie- 
ben, bei der Fuhrungsleisten fQr verwendete Schieber 
vorgesehen sind. Die FQhrungsleisten sind mit einer aus- 
werferseitigen Formplatte verschraubt Durch einander 
angepaBte angeschragte Flanken von FQhrungsleisten 
und Zuhaltebacken erfolgt zum Ausgleich von Toleran- 
zen eine Zentrierung. 

Aufgabe der vorliegenden Erfmdimg ist es, eine Vor- 
richtung der einleitend genannten Art derart zu kon- 
strtderen, daB die Flexibility bei einem Formwechsel 
verbessertwird 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die FormtrSger als Formleisten ausgebiidet sind, die 
Randprofile aufweisen, in die FQhrungsleisten zur Hal- 
terung mit Kopplungsprofilen eingreif en, daB zwei FQh- 
rungsleisten mit einer der Aufspannplatten und zwei 
weitere Fuhrungsleisten mit der anderen Aufspannplat- 
te verbunden sind und daB jeweils zwei benachbarte 
Fuhrungsleisten von querverlaufenden Spannleisten 
miteinander verbunden sind 

Durch die Anordnung der Formteile im Bereich von 
Formleisten, die durch Profileingriffe von Fuhrungslei- 
sten gehaltert sind, ist es in einfacher Weise mdglich, die 
Formleisten auszuwechseln und durch Formleisten mit 
anderen Formkonturen zu ersetzen. Die FQhrungslei- 
sten sind mit den Aufspannplatten verkoppelt und wer- 
den von diesen positioniert Hierdurch erfolgt ebenfalls 
eine Positionierung der Formleisten, Durch die quer 
verlauf enden Spannleisten erfolgt eine weitere Einspan- 
nung der Formleisten sowie eine Querversteifung der 
FQhrungsleisten. 

Zur KraftQbertragung auf die Fuhrungsleisten wird 
vorgeschlagen, daB zwischen der auswerferseitigen 
Aufspannplatte und den FQhrungsleisten Druckstucke 
angeordnet sind 

Zur Unterstutzung einer Ausgabe von gespritzten 
und verf estigten Produkten ist vorgesehen, daB in einem 
Abstandsbereich zwischen den Druckstucken eine Aus- 
werfereinrichtung angeordnet ist. 
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Zur Unterstutzung einer einfachen Auswechselbar- 
keit ist es mdglich, daB die Formleisten eine im wesentli- 
chen rechteckformige Gestaltung aufweisen. 

Eine hohe Festigkeit im Bereich von Verbindungen 
5 zwischen den Teilen wird dadurch bereitgestellt, daB die 
Fuhrungsleisten und die zugeordneten Spannleisten 
miteinander verschraubt sind 

Eine exakte Ausrichtung der einzelnen Bauteile rela- 
tiv zueinander wird dadurch unterstutzt, daB die FGh- 
io rungsleisten im Bereich ihrer den Spannleisten zuge- 
wandten Ausdehnung ein Kopfprofil zur Bereitstellung 
einer Passung aufweisen. 

Eine einfache fertigungstechnische M6glichkeit zur 
Bereitstellung der erforderlichen Passungen besteht 
15 darin, daB das Kopfprofil mindestens eine Nut aufweist, 
die von Stegen begrenzt ist 

Zur Unterstutzung einer einfachen Handhabung so- 
wie zur Bereitstellung einer hohen Festigkeit wird vor- 
geschlagen, daB die Fuhrungsleisten gemeinsam mit den 
20 Randprofilen und den Stegen ein einteiliges Werkstuck 
ausbilden. 

Ein groBer Freiraum bei der Nutzung der Vorrich- 
tung wird dadurch bereitgestellt, daB von den Fuhrungs- 
leisten, den Spannleisten und den Formleisten ein modu- 
25 lares System ausgebiidet ist 

Zur Anpassung an Qbliche Gestaltungen bei Spritz- 
guBmaschinen wird vorgeschlagen, daB die dQsenseitige 
Aufspannplatte riumlich fest und die auswerferseitige 
Aufspannplatte raumlich beweglich angeordnet sind 
30 In der Zeichnung sind AusfQhrungsbeispiele der Er- 
findung schematisch dargestellt Es zeigen: 

Fig. 1 eine lotrechte Drauf sicht auf das Werkzeug mit 
beabstandet angeordneten Formleisten, 

Fig. 2 eine Ansicht gemaB Schnittlinie II-II in Fig. 1, 
35 Fig. 3 einen Querschnitt gemaB Schnittlinie III- III, 

Fig. 4 eine Darstellung gemaB Fig. 1 mit gegenein- 
ander stoBenden Fuhrungsleisten und herausgenomme- 
nen Formleisten und Auswerfereinrichtung, 

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung einer Fuh- 
40 rungsleiste und 

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung einer Spann- 
leiste. 

GemiB Fig. 1 besteht ein fur eine SpritzguBmaschine 
vorgesehenes Spritzwerkzeug (1) aus FQhrungsleisten 

45 (2, 3, 4, 5% zwei Formleisten (6, 7) und einer Auswerfer- 
einrichtung (8). Die Fuhrungsleisten (2, 3) sind im Be- 
reich einer dusenseitigen Aufspannplatte (9) angeordnet 
und die FQhrungsleisten (4, 5) sind mit einer auswerfer- 
seitigen Aufspannplatte (10) verbunden. Insbesondere 

50 ist daran gedacht, zwischen den Fuhrungsleisten (4, 5) 
und der Aufspannplatte (10) Druckstucke (11, 12) anzu- 
ordnen. Die DruckstQcke (11, 12) weisen einen Abstand 
zueinander auf, in dem die Auswerfereinrichtung (8) an- 
geordnet ist 

55 Die Formleisten (6, 7) weisen Randprofile (13) auf, die 
in Kopplungsprofile (14) der Fuhrungsleisten (2, 3, 4, 5) 
eingreifen. 

Die Auswerfereinrichtung (8) weist eine Auswerfer- 
platte (15) auf, die mit einem Halterungsprofil (16) ver- 

60 sehen ist, von dem ein Koppeielement (17) gehaltert ist, 
das vorzugsweise als Platte ausgebiidet ist Das Koppei- 
element (17) tragt Auswerfernadeln (18^ 19), die durch 
die Formleiste (7) hindurch bis in den Bereich eines 
Formhohlraums (20) gefuhrt sind Gespritzte Produkte 

65 konnen hierdurch aus der Form ausgeworf en werden. 
Die auswerferseitige Aufspannplatte (10) ist gemein- 
sam mit den DruckstQcken (11, 12) und den Fuhrungslei- 
sten (4, 5) auf SSulen (21, 22) relativ zur dQsenseitigen 
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Auf spannplatte (9) gefuhrt Die FOhrungsieisten (2, 3, 4, 
5) weisen Gewindebohrungen (23) zur Ermoglichung 
einer Verbindung mit in Fig. 2 dargestellten Spannlei- 
sten (24, 25) auf. 

Fig. 1 zeigt daruber hinaus die Anordnung einer DO- 5 
senbohrung (26) im Bereich der Aufspannplatte (9) so- 
wie die Anordnung von gestrichelt eingezeichneten 
Temperierkanalen (27) im Bereich der Spannleisten (24, 
25). 

Aus Fig. 2 ist erkennbar, daB die Spannleisten (24, 25) 10 
Bolzendurchfuhrungen (28) aufweisen, in die in Fig. 3 
dargestellte Bolzen (29) bis in den Bereich der Gewinde- 
bohrungen (23) gefuhrt werden kdnnen, um die Spann- 
leisten (24, 25) mit den jeweils zugeordneten Ffflirungs- 
leisten (2; 3, 4, 5) zu verschrauben. Ebenfalls sind im 15 
Bereich der Spannleisten (24, 25) Halterungsbohrungen 
(30) angeordnet, in denen Schrauben (31) zur Halterung 
von Federteilen (32) angeordnet sind, die in korrespon- 
dierende Nuten (33) der FOhrungsieisten (2, 3, 4, 5) ein- 
fuhrbarsind 20 

Die Nuten (33) werden von Stegen (34) begrenzt, die 
an den Fuhrungsleisten (2, 3, 4, 5) angeformt sind Die 
FOhrungsieisten (2, 3, 4, 5) weisen auBenseitig im Bereich 
ihrer Kanten Anfasungen (35) auf. Ebenfalls sind die 
Spannleisten (24, 25) mit Anfasungen (36) versehen. FOr 2s 
die Saulen (21, 22) sind im Bereich der Fuhrungsleisten 
(2, 3) Buchsen (37,38) angeordnet 

Fig. 3 zeigt die im wesentlichen zu Fig. 2 korrespon- 
dierende Anordnung mit Biick auf die Auswerferseite. 
Es ist erkennbar, daB die S&ulen (21, 22) in den Buchsen 30 
(37, 38) gefuhrt sind und daB von den Druckstucken (11, 
12) Anlagestege (39, 40) fOr die Fonnleiste (6) bereitge- 
stellt werden. 

DarOber hinaus ist die Verschraubung der Formlei- 
sten (4, 5) mit der Spannleiste (24) dargestellt Das Fe- 35 
derteil (32) ist in die korrespondierende Nut (33) der 
Formleiste(4) eingefOhrt 

Fig. 4 zeigt eine zu Fig. 1 vergleichbare Darstellung 
mit gegeneinander grenzenden Formleisten (2, 4) bezie- 
hungsweise Formleisten (3, 5). Die Auswerf erplatte (15) 40 
mit Auswerfernadeln (18, 19) sowie die Formleisten (6^ 
7) wurden nicht eingezeichnet. 

Fig. 5 veranschaulicht in einer perspektivischen Dar- 
stellung den Aufbau der FOhrungsleiste (3). Dies erfolgt 
beispielhaft fur die anderen FOhrungsieisten (2, 4, 5). 45 
Vorzugsweise werden die Fuhrungsleisten (2, 3, 4, 5) 
massiv ausgebildet und die auBenseitigen Profiiierungen 
zur Ausbildung des Kopplungsprofiles (14), der Nut (33) 
sowie der Stege (34) erfolgt durch Frtsbearbeitung. 
Ebenfalls ist eine Schleifbearbeitung mdglich. 50 

Es wird ein modulartiges System mit StandardmaBen 
bereitgesteilt, bei dem auBenseitig gleich konturierte 
Formleisten (6, 7) zur Halterung unterschiedlich kontu- 
rierter Formen im Bereich der Fuhrungsleisten (2, 3, 4, 5) 
positionierbar sind. Es werden fur die Halterung der 55 
Formleisten (6, 7) nur zwei unterschiedlich gestaltete (2, 
3, 4, 5) beziehungsweise Spannleisten (24, 25) benotigt 

Fig. 6 veranschaulicht in einer perspektivischen Dar- 
stellung den Aufbau der Spannleisten (24, 25). Es ist 
erkennbar, daB die Spannleisten (25, 25) zwei Quernuten go 
aufweisen, die zur Aufnahme der Federteile (32) vorge- 
sehen sind. Ebenfalls sind die Spannleisten (24, 25) mit 
einer Lingsnut versehen, in die einerseits die Stege (34) 
der Fuhrungsleisten (3, 4) eingreifen und die anderer- 
seits einen Kopplungssteg der Formleisten (6, 7) aufneh- 6 5 
men. Daruber hinaus sind die Bohrungen zur Aufnahme 
der Bolzen (29) erkennbar. Ebenfalls sind KanaUe zur 
Zuffihrung eines Temperiermediums, insbesondere ei- 



nes KOhlmediums, erkennbar. 

Durch die Verwendung der Formleisten (6, 7), der 
Fuhrungsleisten (2, 3, 4, 5) sowie der Spannleisten (24, 
25) wird eine sehr einfache Fertigung dieser Bauelemen- 
te ermSglicht, da in einfacher Weise beispielsweise eine 
Frisbearbeitung erfolgen kann. Es wird eine hohe Ge- 
nauigkeit erzieit Darflber hinaus werden eine Vielzahl 
gleichartiger Bauelemente verwendet, so daB die Ferti- 
gung preiswert mdglich ist 

Eine Anwendung des Systems ist sowohl bei der Her- 
stellung von Prototypen als auch bei der Serienferti- 
gung mdglich. Insbesondere ist auch eine Anwendung 
unter BerOcksichtigung von Mehrfachformen denkbar. 
Bei der Serienfertigung besteht ein besonderer Vorteil 
in der Bereitstellung einer schnellen Auswechselbarkeit 
nach Auftreten von VerschleiB. Bei der Serienfertigung 
kann beispielsweise eine derartige Formauswechselung 
jeweils nach einer Fertigungszahl von ca. 1 000 000 Pro- 
dukten erfolgen. 

Eine weitere Erhohung der relativen Positionierge- 
nauigkeit kann durch die Verwendung von Fuhrungs- 
zapf en im Bereich der Formleisten (6, 7) erfolgen. Wer- 
den zwischen die Fuhrungsleisten (2, 3, 4, 5) kleine 
Formleisten (6, 7) eingesetzt, die sich nicht von einer der 
Spannleisten (24, 25) bis zu anderen der Spannleisten 
(24, 25) erstrecken, so k6nnen Blindstucke zusatzlich 
verwendet werden. Dies fuhrt dazu, daB auch bei kleine- 
ren Formleisten (6, 7) der von den FOhrungsieisten (2, 3, 
4, 5) und den Spannleisten (24, 25) definierte Einbau- 
raumgefullt ist 

Alternativ zu einer Verwendung von Schrauben oder 
Schraubenbolzen zur Verbindung der einzelnen Leisten 
ist es ebenfalls denkbar, Schnellspannverschlusse, hy- 
draulische Verriegelungen oder andere Verriegelungen 
einzusetzen 

PatentansprOche 

1. Vorrichtung zum SpritzgieBen, die ein mit minde- 
stens einer Form versehenes Spritzwerkzeug auf- 
weist, das mit zwei Formtragern versehen ist, die 
jeweils bereichsweise die Form begrenzen und von 
einer auswerferseitigen Aufspannplatte und von ei- 
ner dusenseitigen Aufspannplatte relativ zueinan- 
der positionierbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Formtrager als Formleisten (6, 7) ausgebil- 
det sind, die Randprofile (13) aufweisen, in die FOh- 
rungsieisten (2, 3, 4, 5) zur Halterung mit Kopp- 
lungsprofilen (14) eingreifen, daB zwei der FOh- 
rungsieisten (2, 3, 4, 5) mit einer der Aufspannplat- 
ten (9, 10) und zwei weitere der Fuhrungsleisten (2, 
3, 4, 5) mit der anderen Aufspannplatte (9, 10) ver- 
bunden sind und daB jeweils zwei benachbarte 
Fuhrungsleisten (2, 3); (4, 5) von querverlaufenden 
Spannleisten (24, 25) miteinander verbunden sind 
Z Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der auswerferseitigen Auf- 
spannplatte (10) und den Fuhrungsleisten (4, 5) 
DruckstOcke (11, 12) angeordnet sind 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB in einem Abstandsbereich 
zwischen den Druckstucken (11, 12) eine Auswer- 
fereinrichtung (8) angeordnet ist 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Formleisten (6, 7) 
eine im wesentlichen rechteckformige Gestaltung 
aufweisen. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsleisten 
(2, 3, 4, 5) und die zugeordneten Spannieisten (24, 
25) miteinander verschraubt sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsleisten 5 
(2, 3, 4, 5) im Bereich ihrer den Spannieisten (24, 25) 
zugewandten Ausdehnung ein Kopfprofil zur Be- 
reitstellung einer Passung aufweisen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kopfprofil mindestens eine Nut 10 
(33) aufweist, die von Stegen (34) begrenzt ist 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsleisten 
(2, 3, 4, 5) gemeinsam mit den Randprofilen (13) und 
den Stegen (34) ein einteiliges Werkstttck ausbil- 15 
den. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche I bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB von den Fuhrungslei- 
sten (2, 3, 4, 5X den Spannieisten (24, 25) und den 
Formleisten (6, 7) ein modulares System ausgebil- 20 
det ist 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die dusenseitigen 
Aufspannplatte (9) raumlich f est und die auswerfer- 
seitige Aufspannplatte (10) raumlich beweglich an- 25 
geordnetsind 

Hierzu 6 Seite(n) Zeichnungen 
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